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@ Ein Polsterkorper. insbesondere zur Verwendung 
als Fullmaterial in Verpackungen oder als Kanten- 
und/oder Flachenschutz fur zu verpackende Gegen- 
stande umfaBt ein TeilstOck eines flachenhaften 
Streifens oder Bogens aus Papier oder Pappe, das 
zu einem raumlichen Gebilde mit stofidampfenden 
Eigenschaften geformt ist. Der Streifen oder Bogen 
besteht teilweise aus Recyclingpapier oder - pappe. 
Das Gebilde ist elastisch verformtDar. Mindestens ein 
Teilstuckabschnitt ist gebogen und mit EinprMgun- 
gen versehen. Das zugehorige Verfahren sieht vor, 
dafi die Polsterkorper bei Bedarf am Ort des Verpak- 
kens aus Papier oder Pappe hergestellt werden. Ein 
abgetrenntes Teilstuck eines flachenhaften Streifens 
Oder Bogens aus Papier oder Pappe ist zu einem 
dreidimensionalen Gebilde mit stofidampfenden Ei- 
genschaften geformt. Das Teilstuck wird vor oder 
wahrend der Formgebung von einem aufgerollten 
Streifen abgetrennt. Es wird im wesentlichen U-for- 
mig Qber eine Breltseitenflache umgebogen. Die 
Vorhchtung zur Herstellung von Polsterkorpern weist 
mindestens ein Formwerkzeug mit mindestens zwei 
unter Verformung eines zugefOhrten TellstUcks eines 
Streifens oder Bogens aus Papier oder Pappe auf- 
einanderzu beweglichen Teilen auf. Eines der Telle 
ist als Matrize ausgebildet und weist eine Ausneh- 
mung auf. Ein weiteres Teil ist als Stempel ausgebil- 



det und druckt das Teilstuck in die Ausnehmung der 
Matrize. Die Ausnehmung weist einen im wesentli- 
chen U- Oder V-formigen Querschnitt auf. 



Fig.16 
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Die Erfindung betrifft einen Polsterkorper, ins- 
besondere zur Verwendung als FOIImaterial in Ver- 
packungen Oder als Kanten- und/oder Flachen- 
schutz fQr zu verpackende Gegenstande. sowie ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zur Hersteltung 
derartiger Polsterkorper. 

Zur Polsterung von zu verpackenden Gegen- 
standen sowie zur Anpassung dieser Gegenstande 
an Kartonagen oder andere Verpackungsbehalter 
mit vorgegebenen Abmessungen sind bereits Pol- 
sterkorper aus geschaumten Kunststoffen bekannt, 
die entweder kleinstuckig, zum Beisprel ais flache 
Schalen oder mehrfach abgeknickte Stabchen aus- 
gebildet sind, mit welchen sich auch unregelmaBig 
gefornnte Hohlraume zwischen dem Gegenstand 
und denn Verpackungsbehalter auffullen lassen, 
Oder als groBere Formkorper, die an die Form des 
zu verpackenden Gegenstands und des Innen- 
raums des Verpackungsbeha Iters angepaBt sind 
und den Gegenstand unbewegllch und gegen Sto- 
Be geschutzt in der vorgesehenen Lage halten sol- 
len. 

Derartige Polsterkorper weisen jedoch im Hin- 
blick auf ihre Entsorgung Probleme auf, da sie sich 
nur dann einer Wiederverwertung zufuhren lassen, 
wenn sie sortenrein gesammelt werden, was insbe- 
sondere beim Endverbraucher nicht oder nur selten 
moglich ist. Selbst gewerbliche Abnehmer werden 
hMufig vor Probleme gestellt, da der Raumbedarf 
fUr geschaumte Kunststoffteile sehr groB ist, so daB 
entweder groBe Lagerkapazitaten oder eIn schnel- 
ler Abfuhrtakt erforderlich sind. 

Auch im Hinblick auf den verpackenden Be- 
trieb sind Polsterkorper aus geschaumtem Kunst- 
stoff nicht optimal, da sie von spezialisierten Unter- 
nehmen hergestellt und zur Kostenminderung in 
groBeren Mengen angeliefert werden mOssen, was 
jedoch wiederum die Lagerhaltungskosten im ver- 
packenden Betrieb ansteigen laBt. 

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde. einen Polsterkorper der eingangs 
genannten Art aus einem problemfos zu entsorgen- 
den Material bereitzustellen, und ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Herstellung von Polsterkor- 
pern zu schaffen, die eine Herstellung problemlos 
zu entsorgender Polsterkorper erm5gllchen und 
deren Lagerhaltung weitgehend entbehrlich ma- 
chen. 

Diese Aufgabe wird im Hinblick auf den Pol- 
sterkorper erfindungsgemaB dadurch gelSst, daB er 
ein TeilstQck eines flSchenhaften Streifens oder 
Bogens aus Papier oder Pappe umfaBt, das zu 
einem dreidimensionalen raumlichen Gebilde mit 
stoBdampfenden Elgenschaften geformt Ist. Derarti- 
ge Polsterkorper schutzen wahrend des Gebrauchs 
einen von ihnen umgebenen Gegenstand und las- 
sen sich nach dem Gebrauch zusammen mit dem 
anderen Verpackungsnrtaterial Im Rahmen der Alt- 



papiersammlung einfach entsorgen. 

Um gute stoBdampfende Elgenschaften des 
Polsterkorpers zu erhalten, sieht eine bevorzugte 
Ausgestaltung der Erfindung vor, daB das Gebilde 

5 begrenzt elastisch verformbar ist, wobei das Teil- 
stuck vorteilhafterweise auBerdem unter einer Vor- 
spannung steht. die der Verformung entgegenwirkt. 
Dadurch erreicht nnan, daB einer Verformung des 
Gebildes aufgrund einer Druck- oder StoBbelastung 

10 einerseits ein Widerstand entgegengesetzt wird. 
das Gebilde aber andererseits bei groBeren Druck- 
oder StoBbelastungen nachgibt, durch seine Verfor- 
mung die Druck- oder StoBbelastungen dampft und 
nach Wegfall derselben infolge der elastischen 

75 Ruckstellkrafte wieder in seine Ausgangslage zu- 
ruckkehrt. 

Eine Vorspannung des Gebildes kann gemaB 
einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Er- 
findung dadurch erreicht werden, daB das Teiistiick 
20 so gebogen ist, daB sich sein Krummungsradius 
bei Einwirkung einer Druck- oder StoBbelastung 
mindestens auf einem TeilstGckabschnitt vergro- 
Bert. 

Ein Abknicken des stark gekrummten Teil- 

26 stuckabschnitts kann gemaB einer weiteren bevor- 
zugten Ausgestaltung der Erfindung dadurch ver- 
hindert werden, daB der Streifen einerseits eine 
erhohte Elastizitat und/oder andererseits eine gro- 
Bere Biegesteifigkeit aufweist, wobei das erstere 

30 beispielsweise durch einen groBeren Anteil eines 
Leimbinders im Papier oder in der Pappe. und das 
letztere beispielsweise dadurch erreicht werden 
kann, daB gemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung 
der Erfindung mindestens ein Randbereich des 

35 Teilstucks umgebordelt. gefalzt, gepreBt Oder ahn- 
liches wird, vorzugsweise einwSrts auf den Krum- 
mungsmittelpunkt zu. 

Weiter konnen auf dem Streifen oder TeilstGck 
als Versteifung dienende Einpragungen vorgesehen 

40 seln. die zweckmaBig in Langsrichtung des Strei- 
fens Oder Teilstucks gegeneinander versetzt sind 
und ebenfalls einem Knicken des Papiers oder der 
Pappe entgegenwirken. 

Der Polsterkorper weist besonders dann sehr 

45 gute StoBdampfende Elgenschaften auf, wenn er in 
einem Querschnitt parallel zur Krummungsebene 
einen geschlossenen UmriB aufweist, d.h. wenn die 
belden Stimenden des TeilstQcks miteinander ver- 
bunden werden, so daB ein geschlossener Ring mit 

50 einem Auge in der Mitte entsteht, Ein weiterer 
Vortell ringformiger Gebilde liegt darin, daB diese 
bei verhaltnismaBig geringem Gewicht ein groBes 
Hohlraumvolumen ausfUllen, so daB Versandkosten 
herabgesetzt werden konnen. 

55 Zur Herstellung einer festen Verbindung zwi- 

schen den beiden Stirnenden laBt man diese 
zweckmaBig uberlappen. vorzugsweise entweder 
so. daB im Bereich der Uberlappung entgegenge- 
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setzte Breitseitenfiachen gegenelnander aniiegen, 
wodurch das Gebilde einen Im wesentlichen rlng- 
formigen UmriB annimmt, Oder so, daB zwei entge- 
gengesetzte Randbereiche einer Breitseitenfl§che 
gegeneinander aniiegen, wodurch das Gebilde ei- 
nen tropfenformigen UmriB annimmt. Die Verbin- 
dung der uberlappenden Stirnenden kann durch 
Kleben, Heften oder Pragen erfolgen. 

Grundsatzlich kann auch eine losbare Verbin- 
dung vorgesehen werden, wobei zweckmaBig das 
eine Stirnende als Lasche ausgebildet ist, die 
durch eine Ausnehmung des anderen Stirnendes 
hindurchgesteckt und derart zugeschnitten ist daB 
sie sich darin verhakt. 

Eine begrenzte Verformbarkeit des ringformi- 
gen Gebildes quer zur Krummungsebene des Teil- 
stocks kann gemafi einer weiteren bevorzugten 
Ausgestaltung der Erfindung durch mindestens ei- 
nen in Langsrichtung des Streifens oder Teilstucks 
verlaufenden Falz erreicht werden, der es vorteil- 
hafterweise ermoglicht, das Gebilde quer zur 
Krummungsebene um ein gewisses Mafi ziehhar- 
monikaartig zusammenzudrucken. 

Bei einer Verwendung als Kanten- oder Fla- 
chenschutz entspricht der UmriB gemafi einer wei- 
teren bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ei- 
nem Kreissegment, dessen Mittelpunktswinkel bei 
einem Eckenschutz fur rechtwinklige Kanten eines 
Gegenstands vorzugsweise 270 Grad betragt, wah- 
rend er bei einem Flachenschutz zweckmSfiig 180 
Grad betragt. Die Enden des kreisbogenformigen 
Teilstuckabschnitts sind beim Flachenschutz 
zweckmaBig durch einen geraden Teilstuckab- 
schnitt miteinander verbunden, der die Sehne des 
Halbkreises bildet, wahrend sie beim beschrlebe- 
nen Kantenschutz vorzugsweise durch zwei im Mit- 
telpunkt des Kreises senkrecht aufeinanderstoBen- 
de TeilstOckabschnitte gebildet sind. die vom Mit- 
telpunkt aus zweckmaBig parallel zueinander auf 
das krelsbogenformige TeilstOck zu verlMngert 
sind, sich mit ihren Stirnenden gegen dessen In- 
nenseite abstutzen und deren aufeinander zu ge- 
richtete Breitseitenflachen durch Kleben, Heften 
Oder Pragen verbunden sind. 

Im Hinblick auf das Verfahren sieht eine erste 
erflndungsgemaBe Losungsalternative vor, daB eIn 
abgetrenntes Teilstuck eines flachenhaften Strei- 
fens Oder Bogens aus Papier oder Pappe zu einem 
dreidimensionalen Gebilde mit stoBdampf enden Ei- 
genschaften geformt wird. Da der dazu erforderli- 
che maschlnelle Aufwand sehr gering ist, kQnnen 
die Polsterk5rper erstmalig bei Bedarf am Ort des 
Verpackens aus Papier oder Pappe hergestellt wer- 
den, wie es eine zweite erflndungsgemaBe Lo- 
sungsalternative vorsieht. 

Bevorzugt wird ein zur Herstellung eines Pol- 
sterkorpers vorgesehenes Teilstuck vor der Form- 
gebung einem Magazin entnommen, vom freien 
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Ende eines aufgeroilten Streifens abgetrennt oder 
aus einem Bogen ausgestanzt. AnschlieBend wird 
es gemafi einer weiteren bevorzugten Ausgestal- 
tung der Erfindung in einem Formgebungsschritt 

5 quer zu seiner Langsrichtung uber eine seiner 
Breitseitenflachen U-formig umgebogen und die 
einander gegenuberliegenden Stirnenden miteinan- 
der verbunden, wobei gleichzeitig ein Umbordein 
eines Randabschnitts, ein Anbringen von Falzlinlen 

10 und/oder ein Ausbilden von Einpragungen erfolgen 
kann. 

Nach dem Verbinden der Stirnenden werden 
die fertiggestellten Polsterkorper vorzugsweise mit- 
tels eines Auswerfers in einen VorratsbehSlter aus- 
76 gestoBen. 

Im Hinblick auf die Vomchtung wird die zu- 
grundellegende Aufgabe erfindungsgemaB dadurch 
gelost, daB diese mindestens ein Formwerkzeug 
mit zwei unter Formgebung eines zugefQhrten Teil- 
20 stucks eines Streifens oder Bogens aus Papier 
Oder Pappe aufeinanderzu bewegliche Telle auf- 
weist, die so gestaltet sind. daB das aus dem in 
das Formwerkzeug eingefuhrten Teilstuck geformte 
Gebilde nach Fertigstellung die gewunschte dreidi- 
25 mensionale Gestalt mit stoBdampfenden Elgen- 
schaften aufweist. 

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung 
sieht dabei vor, daB eines der Teile als Matrize 
ausgebildet ist und eine Ausnehmung aufweist und 
30 daB ein weiteres Teil als Stempel ausgebildet ist, 
der das Teilstuck In die Ausnehmung der Matrize 
und gegen die Oberflache der Ausnehmung profit, 
wobei das Teilstuck umgebogen wird. Die der 
Oberflache der Ausnehmung gegeniiberliegende 
35 und an diese angepaBte OberflSche des Stempels 
ist gemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung der Er- 
findung so geformt, daB das Teilstuck wahrend des 
Umbiegens gleichzeitig mit Einpragungen und/oder 
Falzlinlen versehen wird und/oder an seinem Rand 
40 mindestens abschnittsweise umgebordelt wird. Da- 
bei kann das Umbordein eines Randabschnitts 
zweckmaBig dadurch erfolgen. daB die Ausneh- 
mung eine etwas geringere Breite als das Teilstuck 
und eine etwas grofiere Breite als der Stempel 
45 aufweist, so daB ein Langsseitenrand oder beide 
Langsseitenrander des Teilstucks in den zwischen 
dem Stempel und der Ausnehmung geblldeten 
Zwischenraum umgebogen und durch eine geeig- 
nete Formgebung im Bereich des Zwischenraums 
50 im Randberelch mit einer Bordelung versehen wer- 
den. 

GemSB einer weiteren bevorzugten Ausgestal- 
tung der Erfindung weist die Vorrichtung minde- 
stens ein Heftwerkzeug auf, das im Bereich der 
55 Stirnenden des in die Ausnehmung gedruckten um- 
gebogenen Teilstucks angeordnet ist und nach 
dem Zuruckzlehen des Stempels quer zu dessen 
Bewegungsrichtung verschiebbar oder verschwenk- 

3 
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bar ist. um die Stimenden des TeilstQcks gegen- 
einander anzupressen und zu verkleben bzw. mit- 
einander zu verpragen, Oder um eine an einem 
Stirnende angeordnete Lasche durch eine Ausneh- 
mung am anderen Stimende hindurchzuschleben. 

Die Vorriclitung kann entweder ein Magazin zur 
Aufnahme von Teilstucken aufwelsen, die zweck- 
mafiig in einer vorgeschalteten Einrichtung aus ei- 
ner Bahn oder einem Bogen aus Papier oder Pap- 
pe ausgestanzt wurden, wobei das Magazin vor- 
zugsweise ais Wecliselmagazin ausgebUdet ist. Al- 
ternativ dazu kann eine Vorratsrolle fur einen auf- 
geroilten Streifen aus Papier oder Pappe vorgese- 
hen sein, von der der Streifen abgezogen und 
mittels einer steuerbaren Vorschubeinrichtung ei- 
nem Messer zugefuhrt wird. mit dem das zu verfor- 
mende Teilstuck vom Streifen abgetrennt wird. 

Im fotgenden wird die Erfindung anhand meh- 
rerer, in der Zeichnung in schematischer Weise 
dargesteflter Ausfulirungsbeispiele nSher beschrie- 
ben. Es zeigen 

Figur 1: eine perspektivlsche Anslcht eines zy- 
lindrlschen Poisterkorpers; 
Figur 2: eine perspektivische Ansicht eines Poi- 
sterkorpers mit tropfenformigen Querschnitt: 
Figur 3: eine perspektivische Ansicht eines als 
Kantenschutz venwendbaren Poisterkorpers; 
Figur 4: eine perspektivische Ansicht eines als 
Flachenschutz verwendbaren Poisterkorpers; 
Figur 5: eine perspektivische Ansicht eines wei- 
teren zylindrischen Poisterkorpers; 
Figur 6: eine perspektivische Ansicht eines wei- 
teren Poisterkorpers in tropfenformigen Quer- 
schnitt; 

Figur 7: eine perspektivische Ansicht eines wei- 
teren, als Flachenschutz verwendbaren Poister- 
korpers; 

Figur 8: eine perspektivische Ansicht eines wei- 
teren Poisterkorpers; 

Figur 8a: eine perspektivische Ansicht eines 
weiteren Poisterkorpers; 

Figur 8b: eine perspektivische Ansicht eines 
weiteren Poisterkorpers; 

Figur 9: einen Querschnitt durch einen Verpak- 
kungsbehalter und einen darin angeordneten, 
von vier als Kantenschutz ausgebildeten Polster- 
kSrpem geschUtzten Gegenstand; 
Figur 10: eine schematische Seitenansicht einer 
Vorrichtung zum Herstellen von Polsterkorpern; 
Rgur 1 1 : eine schematische Seitenansicht einer 
weiteren Vorrichtung zur Herstellung von Pol- 
sterkOrpern; 

Figur 12a: eine perspektivische Ansicht einer 
noch weiteren Vorrichtung zur Herstellung von 
Polsterkorpern; 

Rgur 12b: eine perspektivische Ansicht eines 
Stirnendes eines Andruck-oder Pragestempels 
des Heftwerkzeugs der Vorrichtung aus Figur 



12a; 

Rgur 13: eine schematische Seitenansicht einer 
noch weiteren Vorrichtung zur Herstellung von 
PolsterkSrpern; 
5 Figur 14: eine schematische Seitenansicht einer 

Vorrichtung zur Herstellung von Streifen oder 
Strangen; 

Figur 15: eine schematische Seitenansicht einer 
PrSgeeinrichtung; 
10 Figur 16: eine perspektivische Ansicht eines 
weiteren Poisterkorpers; 

Figur 17: eine schematische Seitenansicht einer 
weiteren Vorrichtung zur Herstellung von Pol- 
sterkorpern und 
15 Figur 18: eine Draufsicht auf einen Pragetisch 
der Vorrichtung gemafi Figur 17. 
Die in der Zeichnung dargestellten Polsterkor- 
per 2 bestehen aus einem Teilstuck 4 eines fla- 
chsnhaften Streifens 6 aus Papier oder Pappe, das 
20 zu einem dreidimensionalen raumlichen Gebilde 
mit stofidampfenden Eigenschaften geformt ist. 
Das zur Ausbildung der dargestellten Polsterkorper 
2 verwendete Teilstuck 4 ist vor seiner Formge- 
bung eben und weist einen rechteckigen UmriB mit 
25 zwei zueinander entgegengesetzten Breitseitenfla- 
chen 8. 8' auf. die durch zwei Langsseitenkanten 
10 und zwei Breitseitenkanten 12 begrenzt sind. 
Bein fertiggestellten Polsterkorper 2 ist das Teil- 
stuck 4 uber eine seiner Breitseitenflachen 8 um- 
30 gebogen, wobei zwei an die Breitseitenkanten 12 
anschlieBende Stimenden 14 derart miteinander 
verbunden sind, daB das aus dem Teilstuck 4 
geformte Gebilde in einer zu den gekrummten 
Langsseitenkanten 10 parallelen Querschnitts-oder 
35 KrQmmungsebene einen geschlossen UmriB auf- 
weist. 

Die Materialstarke des Teilstucks 4 ist auf die 
Verformbarkeit des verwendeten Papiers bzw. der 
verwendeten Pappe abgestimmt, und so gewahit, 

40 daB das TeilstQck 4 auch an der am starksten 
gekrummten Stelle selbst dann nicht abknickt, 
wenn es an dieser Stelle mit den gewohnlich bei 
der Handhabung eines in Polsterkorpem verpack- 
ten Gegenstands auf diese einwirkenden Druck- 

45 Oder StoBbelastungen beaufschlagt wird. Bei einer 
Verformung des Teilstucks 4 durch einwirkende 
Druck- Oder StoBbelastungen sorgt seine elastische 
Ruckstellkraft dafur. daB es anschlieBend wieder in 
seine ursprungliche Lage zuruckkehrt. 

50 Im einfachsten Fall kann der PolsterkSrper 2 

aus einem Teilstuck 4 bestehen, bei dem nur die 
Stimenden 14 miteinander verbunden sind, bei- 
spielsweise wie in Figur 8 dargestellt. bei dem das 
Teilstuck 4 aber auBer dem Zusammenbiegen der 

55 Stimenden unverformt ist. Derartige Gebilde neh- 
men von selbst eine Querschnittsform an, bei der 
die Summe der Spannungen der gebogenen vorge- 
spannten Teilstuckabschnitte ein Minimum erreicht. 
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Bei Einwirkung einer StoBbelastung nimmt ein der- 
art ausgebildeter Polsterkorper 2 unter Dampfung 
des StoBes Energie auf, die teilweise als reversible 
Verformungsenergie gespeichert und teilweise als 
Reibungswarme freigesetzt wird. 

Dieser Effekt wird dadurch gefordert, daB der 
Streifen 6 in seiner Langsrichtung so verformt wird, 
daB er im Bereich der Langskanten 10 eine Stau- 
chung 7 erfahrt. Dadurch wird er in selnem Mittel- 
teil 9 mit einer Auswolbung 11 versehen, die einer- 
seits sehr formstabil ist und daher eine wirkungs* 
voile Dampfung eines zu polsternden Gegenstan- 
des 32 ermoglicht, und die andererseits aufgrund 
ihrer Rundungen eine schonende Aniage am abzu- 
polsternden Gegenstand 32 ermogliclit. 

Andere Verformungen des Streifens 6 sind 
denkbar. Insbesondere kann eine ein- Oder mehr- 
kantige Verformung in Langsrichtung des Streifens 

6 zu einer wirkungsvollen Stauchung 7 des Strei- 
fens 6 fuhren. Durch die Stauchung wird die Span- 
nung innerhalb des Teilstuckes 4 fixiert. Die Verfor- 
mung des TeilstQckes 4 kann im trockenen, feuch- 
ten und heiBfeuchten Zustand herbeigefuhrt wer- 
den. und zwar abhangig einerseits von der Dicke 
und andererseits von der Konsistenz des Streifens 
6. Je fester der Streifen 6 in seiner Konsistenz ist. 
umso schwerer Ist seine Verformung in Langsrich- 
tung, aber umso steifer ist auch seine Form und 
umso besser der ihm innewohnende Dampfungsef- 
fekt. 

Ein weiterer groBer Vorzug der Verformung des 
TeilstQckes 4 in Langsrichtung liegt darin, daB das 
Teilstuck 4 auch dann noch eine starke dampfende 
\A/irkung entfaltet, wenn eine im Bereich der Stir- 
nenden 14, 14* vorgesehene Verbindung der Breit- 
seitenkanten 12 aufgehen sollte. Selbst bei unver- 
bundenen Stirnenden 14, 14" umschlieBt das Teil- 
stGck 4 ein grofies Volumen, das der Abpolsterung 
des verpackten Gegenstandes 32 dient. 

Um eine stabile Verbindung der beiden Stir- 
nenden 14 des TeilstCicks 4 zu gewahrleisten, 
uberlappen diese sich bei den in den Figuren 1 bis 

7 dargestellten Polsterkorpern 2. wobei die einan- 
der uberlappenden Stirnenden 14 miteinander ver- 
klebt sind Oder durch Verpragen zusammengehal- 
ten werden. Wahrend bei dem in den Figuren 1 
und 5 dargestellten Polsterkorper 2 im Bereich der 
Uberlappung der Stirnenden 14 zwei entgegenge- 
setzte Breitseitenflachen 8, 8' des Teilstucks 4 
gegeneinander anliegen, so daB der Polsterkorper 
2 Im Querschnitt einen im wesentlichen ringf5rml- 
gen UmriB aufweist, liegen bei dem In den Figuren 
2, 6 und 8b dargestellten Polsterkdrper 2 Im Be- 
reich der Oberlappung zwei entgegengesetzte 
Randbereiche einer einzigen Breitseitenflache 8 
des Teilstucks 4 gegeneinander an, wodurch der 
Polsterkorper 2 im Querschnitt einen im wesentli- 
chen tropfenformigen UmriB aufweist. 



WSihrend es sich bei der Klebe- oder PrSge- 
verbindung um eine teste Verbindung handelt, sind 
die beiden Stirnenden 14, 14' des Teilstucks 4 bei 
dem in den Figuren 8 und 8a dargestellten Polster- 

5 korper 2 losbar miteinander verbunden. Das Teil- 
stOck 4 welst dort im Bereich seines einen Stimen- 
des 14 einen zur Breitseitenkante 12 parallelen 
schlitzformigen Einschnitt 21 auf, durch den das zu 
einer Lasche 23 geformte andere Stirnende 14' 

10 hindurchgesteckt ist, wot^ei die Lasche 23 durch 
Umbiegen eines oder mehrerer Laschenbereiche 
im Einschnitt 21 verhakt und dadurch festgehalten 
wird. Daruber hinaus Ist es aber auch mogiich, daB 
- wie In Rgur 8a dargestellt Ist - eine Ausnehmung 

75 44 in einer der beiden sich gegenuberliegenden 
Breitseitenkanten 12 eingestanzt wird. In diese 
Ausnehmung 44 wird ein Verriegelungsstuck 45 
eingehakt, das von der gegenuberliegenden Breit- 
seitenkante 12" in die Ausnehmung 44 hineinragt 

20 und diese gegenuber der Breitseitenkante 12" ver- 
riegelt. Dabei kann das Verriegelungsstuck 45 mit 
Hilfe von Einschnitten 46. 46" In die Breitseitenkan- 
te 12" eingeschnitten und in Richtung auf die Aus- 
nehmung 44 verschwenkt werden. Auf diese Weise 

25 sind die beiden Breitseitenkanten 12, 12" gegen- 
einander mit Hilfe des Verriegelungsstuckes 45 
verrlegelt. 

Alternativ kann eine Verriegelung auch dadurch 
erzeugt werden, daB in einer der Breitseitenflachen 

30 8 ein Fenster 47 eingestanzt wird. Durch dieses 
Fenster 47 ragt im verriegelten Zustand des Pol- 
sterkorpers 2 ein aus der gegenuberliegenden 
Breitseitenflache 8" erzeugter Venriegelungshaken 
48 hindurch, der die beiden Breitseitenflachen 8. 

35 8" gegeneinander verriegelt. Diese Verriegelungen 
konnen auch bei einem Polsterkorper 2 Verwen- 
dung finden, der in Figur 8b dargestellt ist. 

Zur VergroBerung der Biegesteifigkeit der ge- 
krummten Teilstuckabschnitte bei in wesentlichen 

40 gleichbleibendem SchGttgewicht der Polsterkorper 
2, kann das Teilstuck 4 im Bereich einer oder 
beider Langsseitenkanten 10 ganz oder abschnitts- 
weise umgebordelt sein, wie in den Rguren 1 bis 5 
und 7 dargestellt. 

45 Falls gewunscht, kann der Polsterk5rper 2, wie 

in den Figuren 5 bis 7 dargestellt. alternativ oder 
zusatzlich mit Falzlinien 18 versehen sein, die bei 
den dargestellten Polsterkorpern 2 parallel zu den 
Langsseitenkanten 10 uber einen Teilbereich der 

50 Breitseitenflachen 8 verlaufen (Figur 6) Oder sich 
Uber die gesamte LSnge des Teilstucks 4 erstrek- 
ken, SO daB sie um den PolsterkOrper 2 umlaufen. 
Die Falzlinien 18 bewirken, daB der PolsterkSrper 2 
bei Einwirkung von Druck- oder StoBbelastungen 

55 senkrecht zur Krummungset>ene um ein gewisses 
Mafi ziehharmonikaartig zusammengedruckt wer- 
den kann, wahrend er gleichzeitig in einer zur 
Krummungsebene parallelen Richtung versteift 
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wird. 

Weiter kann das TeilstOck 4 mit flachen mul- 
denformigen Einpragungen 19 versehen sein. wie 
in Rgur 4 dargestellt. die insbesondere den ge- 
krummten Teilstuckabschnitt 22 verstarken und so- s 
mit ebenfalls einem Abknicken desselben entge- 
genwirken. 

Wahrend kleinstuckig ausgebildete Polsterkor- 
per 2 insbesondere mit den in den Rguren 1 , 2. 5, 
6 und 7 dargestellten Formen erzeugt werden kon- ic 
nen, um Hohlraume zwischen einem Oder mehre- 
ren zu verpackenden Gegenstanden und den In- 
nenwandflachen eines Verpackungsbehalters voll- 
standig auszufUllen. konnen groBere Polsterkorper 
2, wie insbesondere in den Figuren 3, 4, 7 und 9 75 
dargestellt, als Kanten- oder Flachenschutz fur zu 
verpackende Gegenstande dienen. Die Polsterkor- 
per 2 weisen in diesem Fall im Querschnitt einen 
UmriB In Form eines Kreissegments auf, dessen 
Mittelpunktswinkel bei dem In den Figuren 3 und 9 20 
dargestellten Kantenschutz 270 Grad betragt, wah- 
rend er bei dem in den Figuren 4 und 7 dargestell- 
ten Flachenschutz 180 Grad betrSgt. Die einander 
uberfappenden Stirnenden 14 des Teilstucks 4 bil- 
den beim Flachenschutz den ebenen Teilstuckab- 25 
schnitt 20. der die Enden des halbzylindrischen 
Teilstuckabschnitts 22 miteinander verbindet. Dem- 
gegenuber stoBen die an die Enden des teilzylin- 
drischen TellstUckabschnitts 24 anstoBenden gera- 
den Teilstuckabschnitte 26 bei dem in den Figuren 30 
3 und 9 dargestellten Kantenschutz in dessen Mit- 
telachse 28 senkrecht aufeinander. Die gegenein- 
ander aniiegenden Stirnenden 14 des Teilstucks 4 
sind von der Mittelachse 28 aus bis zur Innenflache 
des teilzylindrischen Teilstuckabschnitts 24 verlan- 35 
gert und stutzen sich gegen diese ab. 

Zur Polsterung eines in einem Verpackungsbe- 
halter 30 verpackten Gegenstands 32 mit rechtwin- 
klig aufeinanderstoBenden seitlichen und oberen 
bzw. unteren Begrenzungsflachen 34 werden an 40 
mindestens zwei seitlichen Begrenzungsflachen 36 
des Verpackungsbehalters 30 je nach Breite des 
Gegenstandes und der Polsterkorper 2 vier Polster- 
korper 2 so angeordnet daB sie, wie in Figur 9 
dargestellt. mit Ihrem teilzylindrischen Teilstuckab- 45 
schnitt 24 gegen eine Seitenwand 38 und den 
Boden 40 bzw. den Deckel 42 des Verpackungsbe- 
halters 30 aniiegen, wahrend die beiden geraden 
Teilstuckabschnitte 26 gegen die seitlichen und 
oberen Begrenzungsflachen 34 des Gegenstands so 
32 aniiegen. Die t>elden anderen Begrenzungsfla- 
chen 34 k5nnen mit je einem Flachenschutz, wie in 
Figur 4 dargestellt, abgepolstert werden. der vor- 
zugsweise ebenfalls mit dem geraden Teilstuckab- 
schnitt 20 am zu verpackenden Gegenstand 32 55 
aniiegt (in Figur 9 nicht sichtbar). 

Als Beispiele fur Vorrichtungen zur Herstellung 
eines Polsterkorpers 2 werden nachfolgend mehre- 



re Vorrichtungen beschrieben. mit denen sich der 
in den Figuren 2 Oder 6 dargestellte Polsterkorper 
2 einfach herstellen laBt. 

Die in den Figuren 10 bis 13 dargestellten 
Vorrichtungen bestehen im wesentlichen aus einem 
Formwerkzeug 48 mit zwei Tetlen, von denen das 
eine als Matrize 50 ausgebildet und im wesentli- 
chen ortsfest ist, wahrend das andere als Stem pel 
52 ausgebildet ist und in eine im Querschnitt U- 
oder V-formlge Ausnehmung 54 der Matrize 50 
verschiebbar ist, wobei Jewells ein Teilstuck 4 zwi- 
schen einer der Matrize 50 zugewandten Oberfla- 
che des Stempels 52 und einer dem Stempel 50 
zugewandten Oberflache der Ausnehmung 54 U- 
oder V-formig umgebogen und ggf. mit einer Bor- 
delung 16, mit Falzlinien 18 und/oder mit EinprM- 
gungen 19 versehen wird. 

Die Vorrichtungen weisen weiter ein Heftwerk- 
zeug 56 auf, das im Bereich der Stirnenden 14 des 
in die Ausnehmung 54 gedrOckten umgebogenen 
Teilstucks 4 angeordnet Ist und Im wesentlichen 
aus einem Andruck- oder Pragestempel 58 besteht, 
der nach dem Zuruckziehen des Stempels 52 aus 
der Ausnehmung 54 quer zu dessen Bewegungs- 
richtung 60 gegen ein Widerlager 62 verschiebbar 
(Figuren 10 bis 12) oder verschwenkbar (Rgur 13) 
ist. wobei die Qber die Ausnehmung 54 uberste- 
henden Stirnenden 14 des in der Ausnehmung 54 
zuruckblelbenden Teilstucks 4 unter Verbinden 
derselben gegeneinander angepreBt werden. 

Wahrend eine Prageverbindung durch entspre- 
chend geformte Oberflachen des Andruck- bzw. 
Pragestempels 58 und des Widerlagers 62 reali- 
sierbar ist, laBt sich eine Klebeverbindung bei- 
spielsweise dadurch verwirklichen, daB der Streifen 
6 vorab einseitig ganz oder teilweise mit Wasser- 
glas Oder mit einem beispielsweise als Hot-melt- 
Kleber ausgebildeten Klebstoff beschichtet ist, wo- 
bei im zuletzt genannten Fall der Andruck- und 
Pragestempel 58 und das Widerlager 62 beheizbar 
sind, so daB der Hot-melt-Kleber beim Heftvorgang 
erwarmt wird und nach einem Erkalten die beiden 
Stirnenden 14 zusammenhalt. 

Der zum Formen der Polsterkorper 2 erforderli- 
che Papierstreifen 6 ist wie in Rgur 11 dargestellt 
auf eine Vorratsrolle 64 aufgewickelt. von welcher 
der Strejfen 6 mittels einer Vorschubeinrlchtung 66 
atjgezogen und dem Formwerkzeug 48 zugefuhrt 
wird. Die Vorschubeinrichtung 66 sorgt fur einen 
schrittweisen Vorschub des Streifens 6 in Synchro- 
nisation mit der Bewegung des Formwerkzeugs 48 
und der Bewegung des Heftwerkzeugs 56, sowie 
mit der Bewegung eines Messers 68 zum Abtren- 
nen der einzelnen TeilstOcke 4 vom Streifen 6. 

Grundsatzlich konnen die TeilstOcke 4 aller- 
dings auch bereits vor der Zufuhrung in das Form- 
werkzeug 48 von einem Streifen 6 abgeschnitten 
Oder aus einem nicht dargestellten Papier- oder 
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Pappbogen ausgestanzt und in einem vorzugswei- 
se als Wechselmagazin ausgebildeten Magazin 
zwischengelagert werden, bis sie von der Vorschu- 
beinrichtung einzein entnommen und dem Form- 
werkzeug zugefuhrt werden. 

Wahrend der Stempel 52 bei dem in den Figu- 
ren 10 und 11 dargestellten Ausfuhrungsbeispielen 
mit dem Messer 68 verbunden ist und zusammen 
mit diesem quer zur Vorschubrichtung des Strei- 
fens 6 auf diesen zu bewegt wird, Ist bei der in 
Figur 12a dargestellten Vorrichtung ein vom Stem- 
pel 52 getrenntes Messer 68 vorgesehen. Bei der 
in Figur 13 dargestellten Vorrichtung erfolgt der 
Vorschub des Streifens 6 mit Hilfe des in Vor- 
schubrichtung bewegten Stempels 52, der den 
Streifen 6 mit Hilfe eines Stoppers oder Mitneh- 
mers 70 bei seiner Bewegung auf die Matrize 50 
zu in die Ausnehmung 54 schiebt, wobei das Teil- 
stuck 4 in diesem Fall erst vom Streifen 6 abge- 
trennt wird. wenn es sich bereits in der Ausneh- 
mung 54 befindet. 

Das Heftwerkzeug 56 besteht dort aus einer 
schwenkbaren, in der Matrize 50 gelagerten 
Klemmbacke 72, die wahrend des Vorschubs des 
Stempels 52 einen Teil der Oberflache der Aus- 
nehmung 54 bildet und nach dem Zuruckziehen 
des Stempels 52 gegen das Widerlager 62 ge- 
schwenkt wird, das bei dieser Vorrichtung von der 
gegenuberiiegenden Oberflache der Ausnehmung 
54 in der Matrize 50 gebildet wird. 

Nach Verbinden der Stirnenden 14 kann der 
fertiggestellte Polsterkorper beispielsweise mit Hil- 
fe eines Auswerfers 74 (Figur 12a) quer zur Bewe- 
gungsrichtung des Stempels 52 und quer zur Vor- 
schubrichtung ausgeworfen werden. 

Als besonders wirkungsvoll haben sich Polster- 
korper 2 herausgestellt, die gemafi Figur 16 bei- 
spielsweise in Form eines Topfes 76 ausgebildet 
sind. Dieser Topf 76 ist mit einem ihn abschlieBen- 
den Boden 78 versehen, der eben oder gewolbt 
ausgebildet sein kann. Dabei weist eine gegebe- 
nenfalls vorhandene Wolbung 79 in eine Richtung. 
die von einen Innenraum 80 abgewandt ist, der von 
einer Wandung 82 umgeben ist. Die Wandung 82 
ist mit Faltungen 84 versehen, die sich im Regelfall 
unregelmaBig uber die Wandung erstrecken, aber 
diese parallel zu einer sich durch den Topf 76 
erstreckenden Lgngsachse von einem oberen Rand 
86 in RIchtung auf den Boden 78 verlaufen. Diese 
Faltungen 84 bringen in die Wandungen 82 einen 
Elastizitatseffekt, der zu einer optimalen Abpolste- 
rung eines zu verpackenden Gegenstandes 32 fUh- 
ren. Dabei wird die Steifigkeit des Polsterkorpers 2 
durch den Boden 78 vorgegeben. 

Der obere Rand 86 kann - wie in Figur 16 
dargestellt - in Form von Spitzen ausgebildet sein. 
deren Anzahl durch einen von einem Streifen 6 
abgeschnittenen Rohling 88 vorgegeben ist. Dieser 
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Rohling kann als ein rechteckiges Oder quadrati- 
sches TeilstOck 4 des Streifens 6 ausgebildet sein, 
dessen vier Ecken nach der Verformung zum Topf 
76 die Spitzen 90 bilden. 

5 Es ist jedoch auch moglich. aus dem Streifen 6 

einen kreisformigen Rohling 88 auszustechen, der 
zu einem Topf 76 verformt wird. In diesem Falle 
werden die Wandungen 82 des entstehenden Top- 
fes 76 an ihren dem Boden 78 abgewandten Ende 

10 nicht in Form von Spitzen 90 begrenzt, zwischen 
denen Einbuchtungen 92 vorgesehen sind, sondern 
durch einen in etwa parallel zur Begrenzung des 
Bodens 78 verlaufenden kreisformigen Rand. 

Dieser als Topf 76 ausgebildete Polsterkorper 

75 2 besitzt nicht nur eine hervorragende Eigenschaft 
zum Abpolstern eines zu verpackenden Gegenstan- 
des 32, sondern bringt auch erhebliche Vorteile in 
Bezug auf eine billige Fertigung mit sich. Zweck- 
maBigerweise kann dieser Topf 76 auf einfache 

20 Weise in einer Vorrichtung 94 der in Figur 15 
dargestellten Art hergestellt werden. Diese besitzt 
eine Vorratsrolle 64, auf die der zu Polsterkorpern 
2 zu verarbeitende Streifen 6 aufgewickelt ist. Die- 
ser Streifen 6 wird uber eine Fuhrungsebene 96 in 

25 Richtung auf eine Verformungsbohrung 98 gefuhrt. 
die sich in lotrechter Richtung durch einen Bearbei- 
tungstisch 100 erstreckt. 

In diese Verformungsbohrung kann ein in Rich- 
tung von deren Langsachse 102 verschieblicher 

30 Stempel 104 abgesenkt werden, dessen Quer- 
schnltt urn etwa die doppelte Dicke des Streifens 6 
kleiner ist als ein Querschnitt der Verformungsboh- 
rung 98. Dabei ist in erster Linie daran gedacht, 
da6 sowohl die Verformungsbohrung 98 als auch 

35 der Stempel 104 kreisformige Querschnitte aufwei- 
sen. Andere Querschnittsformen sind jedoch denk- 
bar. 

Dieser Stempel 104 besitzt einen nicht darge- 
stellten Antrieb, mit dessen Hilfe der Stempel 104 
40 in die Verformungsbohrung 98 eingefQhrt wird. Da- 
bei ist der Antrieb so dimensioniert, daB der Stem- 
pel 104 beim Eindringen in die Verformungsboh- 
rung 98 einen vom Streifen 6 abgetrennten Rohling 
88 zu einem Topf 76 verformt. Dieser Rohling 88 
45 wird mit Hilfe eines Messers 106 von dem uber die 
Fuhrungsebene 96 herangefuhrten Streifen 6 abge- 
trennt, Zu diesem Zwecke ist das Messer quer zur 
Richtung der FQhrungsebene 96 in lotrechter Rich- 
tung verschiebbar. Es besitzt an seinem dem Bear- 
so beitungstisch 100 zugewandten unteren Ende an 
eine Schneide 108, die beim Absenken des Mes- 
sers 106 in einen FUhrungsschlltz 110 eindringt 
und dabei den Rohling 88 vom Streifen 6 abtrennt. 
Dabei ist zweckmafiigerweise der Stempel 104 so- 
55 weit in Richtung auf den Bearbeitungstisch 100 
abgesenkt, daB er mit seiner dem Bearbeitungs- 
tisch 100 zugewandten unteren Begrenzung 112 
den Streifen 6 auf dem Bearbeitungstisch 100 fest- 

7 
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hSIt. Unmittelbar nach dem Abscheren des Roh- 
lings 88 wird dieser von dem Stempel 104 In die 
Verformungsbohrung 98 gedruckt und dabei In 
Form des Topfes 76 verformt. 

ZweckmaBigenAreise fahrt der Stempel 104 so- 
weit in die Verformungsbohrung 98 hinein, da6 der 
durch die Verformung entstandene Topf 76 an el- 
nem der Fuhrungsebene 96 gegenuberliegenden 
Austritt 114 aus der Verformungsbohrung 98 aus- 
gestofien wird. 

Je nach Art der gewunschten Polsterkorper 
kann der Stempel 104 eine flache untere Begren- 
2ung 112 aufweisen, wie In Figur 15 dargestelit 1st. 
Falls jedoch der Boden 78 in Form einer Wdlbung 
79 ausgebildet sein soli, wird die untere Begren- 
zung 112 des Stempels 104 mit einer entsprechen- 
den Rundung versehen. 

Statt den Streifen 6 mit Hllfe des Messer 106 
abzul3ngen, ist es auch moglich. statt des Messers 
106 oberhalb der Fuhrungsebene 96 eine nicht 
dargestellte Stanze anzuordnen, die aus dem Strei- 
fen 6 kreisformige Oder anders geartete Rohlinge 
88 ausstanzt. Diese werden sodann in Richtung auf 
den Stempel 104 gefordert und von diesem inner- 
halb der Verformungsbohrung 98 verformt. Daruber 
hinaus ist es moglich. auf die genaue Ausformung 
des Topfes 76 mit Hllfe einer Stanzvorrichtung 115 
EInflufi zu nehmen, die aus einem Stempel 104 
und einer im Bearbeitungstisch 100 vorgesehenen 
Verformungsbohrung 98 besteht. Dieser Verfor- 
mungsbohrung 98 Ist sowohl an Ihrem der Fuh- 
rungsebene 96 zugewandten oberen Ende 116 als 
auch an ihrem gegenuberliegenden unteren Ende 
118 mit Prageformen 120. 122 versehen. Mit Hilfe 
der oberen Prageformen 120 kann ein oberer Pra- 
geeinlaB 124 in seiner Form festgelegt werden, 
beisplelsweise in einer achteckigen Form. Ebenso 
kann die Prageform 1 22 in einer jeweils gewunsch- 
ten Form, beisplelsweise kreisformig festgelegt 
werden. Die Auswahl dieser Prageformen 120. 122 
geschieht mit Hilfe von EInschubplatten 126, von 
denen jewells eine im oberen Ende 116 und Im 
unteren Ende 118 der Verformungsbohrung 98 bel- 
spielsweise In Schlitzen 128 gefuhrt wird. 

Auf diese Weise ist es moglich, durch Aus- 
wechseln der EInschubplatten 126 Polsterkorper 2 
in Form von T6pfen 76 verschiedener Ausbildung 
herzustellen. Dabei ist auch daran zu denken, den 
Stempel 104 mit einer auswechselbaren unteren 
Begrenzung 112 zu versehen. Zu diesem Zwecke 
kann an dem Stempel 104 ein in Richtung auf die 
Verformungsbohrung 98 ausgewolbtes Verfor- 
mungsstOck 130 vorgesehen sein, das an eInem 
sich daran anschlieBenden Schaft 132 losbar befe- 
stigt Ist. Je nach Art des gewQnschten Bodens 78 
kann das Verformungsstuck 130 ausgewahft und 
am Schaft 132 befestlgt werden. 



Dabei ist es auch moglich, die EInschubplatten 
126 am oberen Ende 116 mit einer gr5fieren 6ff- 
nung zu versehen als Im Bereich des unteren Ende 
128. Daruber hinaus kann am oberen Ende 116 
5 auch die Einschubplatte 126 in spezieller Weise so 
geformt werden, dafi auf die Ausbildung der Faltun- 
gen 84 eingewirkt wird. Zum Beispiel kann durch 
eine gleichm^fiige Vertellung von Ecken, beispiels- 
welse In Form eines Achtecks 134 dafur gesorgt 

10 werden, daB die Falten gleichmaBig auf dem ge- 
samten Umfang der Wandung 82 verteilt sind. 

Bei Vennrendung eines breiteren Papierstreifens 
konnen durch Streifenschneider und Parallelanord- 
nung mehrerer Vorrrchtungen viele Polsterkorper 

75 gleichzeitig gefertigt werden. Daruber hinaus kon- 
nen die Polsterkorper in einer hoheren Stuckzahl 
auch im Rotationsverfahren - analog dem Taktver- 
fahren - hergestellt werden. 

SchlieBlich ist es noch moglich, mit Hilfe einer 

2o besonderen Strang vorrichtung 136 auf die Ausbil- 
dung des Streifens 6 EinffuB zu nehmen. Zu die- 
sem Zwecke ist eine MeBeinhert 138 mit zwei 
Walzen 140, 142 vorgesehen, die um zwei einan- 
der etwa parallel verlaufende Achsen 144, 146 

25 drehbar gelagert sind. Dabei wird der Abstand der 
Achsen 144, 146 abhangig vom Durchmesser der 
Walzen 140. 142 so gewahit, dafi zwischen den 
beiden Walzen 140, 142 ein Schlitz 148 ausgebil- 
det ist, in dem ein in einer Forderelnheit 150 berei- 

30 teter Rohstoff zu dem Streifen 6 gepreBt wird. In 
dieser Forderelnheit 150 werden sortenreine Pa- 
pierabfalle, die in einem Sammelbehalter 152 auf- 
bewahrt werden, mit einem Bindemittel, zum Bel- 
spiel Wasserglas oder Leim versetzt. Dieses Binde- 

35 mittel wird in die Forderelnheit 150 durch einen 
EinlaB 154 eingegeben und mit den Paplerabfallen 
vermischt, die auf den Sammelbehalter 152 in die 
Forderelnheit 150 eingeleltet werden. 

Das aus diesem Gemisch beslehende Rohma- 

40 terial wird von der Forderelnheit 150 in Richtung 
auf den Schlitz 148 gefordert und in diesen durch 
eine Obergabevorrlchtung 156 eingeleitet. Im Be- 
reich des Schlltzes 148 wird das Rohmaterlal zum 
Streifen 6 gepragt. Dabei spielt die Ausformung 

45 des Schlltzes 148 eine entscheidende RoUe fOr die 
Formgebung des Streifens 6, der entweder eben 
Oder mit einer Auswolbung hergestellt werden 
kann. Insbesondere gewolbte Streifen 6 dienen zur 
Herstellung von Polsterkorpern gemaB Rgur 8b 

50 (diese Korper kdnnen aber auch durch Pressen 
ihre Form erhalten). 

Der Im Schlitz 148 entstehende Streifen 6 wird 
Ober eine FOhrungskombination 158 von der PreB- 
elnheit 138 weggeleitet, beisplelsweise in Richtung 

55 auf den Bearbeitungstisch 1 00. 
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PatentansprUche 

1. Polsterkorper. insbesondere zur Verwendung 
als Fullmaterial in Verpackungen oder als Kan- 
ten- und/oder Flachenschutz fUr zu verpacken- 
de Gegenstande, dadurch gekennzeichnet, dafi 
er ein Teilstuck (4) eines flachenhaften Strei- 
fens (6) Oder Bogens aus Papier oder Pappe 
umfaBt, das zu einem raumlichen Gebilde mit 
stoSdSmpfenden Eigenschaften geformt ist. 

2- Polsterkorper nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Streifen (6) oder Bogen 
mindestens teilweise aus Recyclingpapier oder 
-pappe besteht. 

3- PolsterkSrper nach einem der AnsprUche 1 
Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Ge- 
bilde elastisch verformbar ist. 

4. Polsterkorper nach einem der AnsprUche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet. daB mindestens 
ein Teilstuckabschnitt (22. 24) gebogen ist. 

5. Polsterkorper nach einem der Anspruche 1 bis 

4. dadurch gekennzeichnet. daB das Teilstuck 
(4) in seiner Langsrichtung eine raumliche Ver- 
formung aufweist. 

6. Polsterkorper nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Teilstuck (4) in Langs- 
richtung von Langskanten (10) begrenzt ist, die 
gegenuber einer im Mittelteil (9) vorgesehenen 
Auswolbung (11) eine Stauchung aufweisen. 

7. Polsterkorper nach einem der Anspruche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, daB er im Quer- 
schnitt einen geschlossenen UmriB aufweist. 

8- Polsterkorper nach einem der AnsprUche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, daB zwei Stirnen- 
den (14) des Teilstucks (4) miteinander ver- 
bunden sind. 

9. Polsterkorper nach einem der Anspruche 1 bis 

8, dadurch gekennzeichnet, daB er im Quer- 
schnitt einen im wesentlichen kreisringformi- 
gen UmriB aufweist. 

10. Polsterkorper nach einem der Anspruche 1 bis 

9, dadurch gekennzeichnet. daB er Im Quer- 
schnitt einen im wesentlichen tropfenf&rmigen 
UmriB aufweist. 

11. Polsterkorper nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB er in seinem weiten Mittel- 
teil (9) im Bereich der Langskanten (10) ge- 
staucht und zwischen den Langskanten (10) 



eine AuswOlbung (11) aufweist. wSihrend er im 
Bereich der Breitseitenkanten (12) auf seiner 
gesamten Breite miteinander verbunden ist. 

5 12. Polsterkorper nach einem der Anspruche 5 bis 
11. dadurch gekennzeichnet, daB der UmriB 
aus einem zu einem Krelssegment gebogenen 
Teilstuckabschnitt (22, 24) und mindestens ei- 
nem an die Enden des TeilstUckabschnitts (22, 

10 24) anschlieSenden geradlinigen Teilstuckab- 

schnitt (20, 26) besteht. 

ia Polsterkorper nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB er im Querschnitt einen ge- 
75 schlossenen halbkreisformigen UmriB aufweist. 

14. Polsterkorper nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwei gerade Teilstuckab- 
schnitte (26) im Mittelpunkt des zu einem 

20 Kreissegment gebogenen TeilstUckabschnitts 

(24) im rechten Winkel aufeinanderstoBen. 

15. Polsterkorper nach Anspruch 14. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beiden geraden Teil- 

25 stuckabschnitte (26) bis zu einer Innenflache 

des gebogenen TeilstUckabschnitts (24) ver- 
langert sind. 

16. Polsterkorper nach einem der Anspruche 1 bis 
30 4, dadurch gekennzeichnet, daB er als ein Topf 

(76) ausgebildet ist. dessen Wandungen (82) 
elastisch verformbar sind. 

17. Polsterkorper nach Anspruch 16, dadurch ge- 
35 kennzeichnet. daB die Wandung (82) einen 

steifen Boden (78) umschlleBt. 

18. Verfahren zur Herstellung von Polsterkorpem 
zur VenA^endung als FUllmaterial oder als Kan- 

40 ten- und/oder Flachenschutz beim Verpacken 

von Gegenstanden, insbesondere zur Herstel- 
lung von Polsterkorpem, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Polsterkorper (2) bei Bedarf am 
Ort des Verpackens aus Papier oder Pappe 

45 hergestellt werden. 

19. Verfahren zur Herstellung von Polsterkorpem 
zur Verwendung als Fullmaterial oder als Kan- 
ten- und/oder Flachenschutz beim Verpacken 

50 von Gegenstanden, insbesondere nach An- 

spruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
abgetrenntes TeilstUck (4) eines flachenhaften 
Strelfens (6) Oder Bogens aus Papier oder 
Pappe zu einem dreidimensionalen Gebilde 

55 mit stoBdampf enden Eigenschaften geformt 

wird. 
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20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das TeilstOck (4) vor oder wah- 
rend der Formgebung von einem aufgerollten 
Streifen (6) abgetrennt wird. 

5 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 19 oder 
20, dadurch gekennzeichnet, daB das Teilstuck 
(4) im wesentlichen U-formig Qber eine Breit- 
seitenflache (8) umgebogen wird. 

10 

22- Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei Stirnenden (14) des abge- 
trennten und umgebogenen Teilstucks (4) mit- 
einander verbunden werden. 

75 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 
20. dadurch gekennzeichnet, daB das Teilstuck 
(4) in eine formgebende Verformungsbohrung 
(98) von einem Stempel (104) hineingedruckt 

wird und dabei in Form eines Topfes (76) 20 
verformt wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB ein Rohling (88) von einem Strei- 
fen (6) abgelangt und anschliefiend in der Ver- 25 
formungsbohrung (98) mit Hilfe des Stempels 
(104) verformt wird. 

25- Verfahren nach einem der Anspruche 23 oder 

24, dadurch gekennzeichnet, daB der Streifen 30 
(6) von dem Stempel (104) im Bereich der 
Verformungsbohrung (98) festgehalten, der 
Rohling (88) von einer Stanzvorrichtung ausge- 
stanzt und anschlieBend von dem Stempel 
(104) innerhalb der Verformungsbohrung (98) 35 
verformt wird. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 23 bis 

25, dadurch gekennzeichnet, daB je nach der 
gewunschten Ausgestaltung des Topfes (76) 40 
der Querschnitt der Verformungsbohrung (98) 
festgelegt wird. 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 23 bis 

26, dadurch gekennzeichnet. daB der Topf (76) 45 
abhangig von einer gewunschten Gestaltung 
seines Bodens (78) mit einem der jeweils ge- 
wunschten Gestaltung dieses Bodens (78) an- 
gepaBten unteren Begrenzung (112) des Stem- 
pels (104) hergestellt wird. 50 

2& Verfahren nach einem der AnsprOche 23 bis 

27, dadurch gekennzeichnet, daB der freie 
Querschnitt der Verformungst)ohrung (98) 
durch Prageformen (120. 122) begrenzt wird. 55 

29. Vorrichtung zur Herstellung von Polsterkorpern 
nach einem der Anspruche 1 bis 17, und/oder 



zur DurchfOhrung des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 18 bis 28, gekennzeichnet 
durch mindestens ein Formwerkzeug (48) mit 
mindestens zwei unter Verformung eines zuge- 
fuhrten Teilstucks (4) eines Streifens (6) oder 
Bogens aus Papier oder Pappe aufeinanderzu 
beweg lichen Teilen. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi eines der Teile als Matrize 
(50) ausgebildet ist und eine Ausnehmung (54) 
aufweist, und daB ein weiteres Toil als Stempel 
(52) ausgebildet ist und das Teilstuck (4) in die 
Ausnehmung (54) der Matrize (50) druckt. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Ausnehmung (54) einen 
im wesentlichen U- oder V-formigen Quer- 
schnitt aufweist. 

32. Vorrichtung nach einem der Anspruche 29 bis 

31. gekennzeichnet durch mindestens eine 
Vorratsrolle (64) fur einen aufgerollten Streifen 
(6) aus Papier oder Pappe. 

33. Vorrichtung nach einem der Anspruche 29 bis 

32, gekennzeichnet durch ein Messer (68) zum 
Abtrennen des Teilstucks (4) vom zugefQhrten 
Streifen (6). 

34- Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzeichnet. dafi das Messer (68) rotiert und 
quer zu einer Vorschubrichtung des Streifens 
(6) verschiebbar ist. 

35. Vorrichtung nach Anspruch 34, gekennzeichnet 
durch eine Vorschubeinrichtung (66) fur den 
Streifen (6) oder das TeilstUck (4). 

36. Vorrichtung nach Anspruch 35. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vorschubeinrichtung 
(66) mit der Bewegung des Formwerkzeugs 
(48) synchronisiert ist. 

37. Vorrichtung nach Anspruch 36. gekennzeichnet 
durch einen Auswerfer (74) zum Entfemen der 
fertiggestellten Polsterkorper (2) aus dem 
Formwerkzeug (48). 

3a Vorrichtung nach einem der Anspruche 29 und 
30, dadurch gekennzeichnet, daB die Matrize 
(50) in einem Bearbeitungstisch (100) ausgebil- 
det ist, durch den sich eine Verformungsboh- 
rung (98) erstreckt, in deren Richtung ein 
Stempel (104) verschieblich gelagert ist. und 
daB ein Rohling (88) zwischen dem Stempel 
(104) und der Verformungsbohrung (98) ange- 
ordnet ist. 
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39. Vorrichtung nach Anspruch 38, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verformungsbohrung 
(98) und eine Bewegungsrichtung fur den 
Stempel (104) in iotrechter Richtung veriaufen. 

40. Vorrichtung nach einem der Anspruche 38 
Oder 39, dadurch gekennzeichnet, dafi zwi- 
schen dem Stempel (104) und der Verfor- 
mungsbohrung (98) der Streifen (6) auf einer 
sich uber den Bearbeitungstisch (100) erstrek- 
kenen Fuhrungsebene (96) gefuhrt 1st. 

41. Vorrichtung nach einem der Anspruche 38 bis 

40, dadurch gekennzeichnet, dafi in Forder- 
richtung des Streifens (6) vor dem Stempel 
(104) ein Messer (106) zum Ablangen des 
Streifens (6) vorgesehen ist und das Messer 
(64) eine von der Steuerung des Stempels 
(104) abhangige Steuerung aufweist. 

42. Vorrichtung nach einem der Anspruche 38 bis 

41, dadurch gekennzeichnet, daB in der FUh- 
rungsebene (96) ein eine Schneide (108) des 
Messers (106) im Schneidzustand des Mes- 
sers (106) aufnehmender FOhrungsschlitz (110) 
vorgesehen ist. 

43. Vorrichtung nach einem der Anspruche 38 bis 

42, dadurch gekennzeichnet, daB die Verfor- 
mungsbohrung (98) einen an einer jeweils ge- 
wiinschten Ausformung des Topfes (76) an- 
paBbaren Querschnitt aufweist. 

44. Vorrichtung nach einem der Anspruche 38 bis 

43, dadurch gekennzeichnet, daB die Verfor- 
mungsbohrung (98) zur Anpassung ihres Quer- 
schnitts mindestens eine Schablone aufweist, 
die innerhalb des Querschnitts befestigbar ist. 

45. Vorrichtung nach einem der Anspruche 38 bis 

44, dadurch gekennzeichnet, dafi die Schablo- 
ne als eine Einschubplatte (126) ausgebildet 
ist, die in einem Schlitz (128) gefUhrt ist, der 
sich quer zur Langsrichtung der Verformungs- 
bohrung (98) durch den Bearbeitungstisch 
(100) erstreckt. 



mungsbohrung (98) an ihrem unteren Ende 
(118) eine den fertiggestellten Topf (76) abge- 
bende AusstoBoffnung aufweist. 

5 48. Vorrichtung nach einem der Anspruche 38 bis 
47, dadurch gekennzeichnet. daB der Stempel 
(104) eine der Verformungsbohrung (98) zuge- 
wandte untere Begrenzung (112) aufweist, de- 
ren Gestaitung einem Boden (78) des Topfes 

10 (76) angepaBt ist. 

49. Vorrichtung nach Anspruch 48, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die untere Begrenzung (112) 
drehbar gelagert ist. 

75 

50. Vorrichtung nach einem der Anspruche 38 bis 

49, dadurch gekennzeichnet, dafi der Prage- 
einlaB (124) als ein Vieleck mit mindestens vier 
Ecken ausgebildet ist und das untere Ende 

20 (118) eine kreisf5rmige Pragefomn (122) auf- 

weist. 

51. Vorrichtung nach einem der Anspruche 23 bis 

50, dadurch gekennzeichnet, dafi die Relativ- 
25 bewegung des Stempels (104) gegenuber der 

Verformungsbohrung (93) auf einer Kreisbahn 
verlauft. 

52. Vorhchtung zur Herstellung eines Streifens zur 
30 Herstellung von Polsterkorpern, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen zwei Walzen (140, 
142) ein Schlitz (148) vorgesehen ist. der einen 
dem Streifen (6) angepaBten Querschnitt auf- 
weist, und daB eine Fordereinheit (150) mit 

35 einer Obergabevorrichtung (156) im Bereich 

des Schlitzes (148) mundet. 

53. Vorrichtung nach Anspruch 52, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beiden Walzen (140, 

40 142) den Streifen (6) im Bereich des Schlitzes 

(148) mit Druck beaufschlagen. 



45 



46. Vorrichtung nach einem der Anspruche 38 bis 

45, dadurch gekennzeichnet, daB in einem 
dem Stempel (104) zugewandten PrageeinlaB so 
(124) der Verformungsbohrung (98) eine 
Schubplatte (126) mit einem anderen Quer- 
schnitt vorgesehen ist als Im Bereich eines 
dem PrageeinlaB (124) gegenUberliegenden 
unteren Ende (118). 55 

47. Vorrichtung nach einem der Anspruche 38 bis 

46. dadurch gekennzeichnet, daB die Verfor- 
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(54) Polsterkttrper und Verfahren zu seiner Hersteliung 



(57) Ein Polsterkdrper, insbesondere zur Verwend- 
ung als Fullmaterial in Verpackungen oder als Kanten- 
und/oder Fidchenschuiz fur zu verpad^ende Gegen- 
stdnde umfa8t ein Teilstuck (4) eines fldchenhaften 
Streifens (6) oder Bogens aus Papier oder Pappe. das 
zu einem raumlichen Gebilde mit stoRdSmpfenden 
Eigenschaften geformt ist. Der Streifen oder Bogen 
besteht teilweise aus Recyclingpapier oder - pappe. Das 
Gebilde ist elastisch verformbar. Mindestens ein Teil- 
stuckabschnitt ist gebogen und nnit EinprSgungen verse- 
hen. Das zugehOrige Verfahren sieht vor. daB die 
Polsterkdrper bei Bedarf am Ort des Verpackens aus 
Papier oder Pappe hergesteitt werden. Ein al3getrenntes 
Teilstuck eines f Idchenhaften Streifens oder Bogens aus 
Papier oder Pappe ist zu einem dreidimensionalen 
Gebilde mrt stoBdSmpfenden Eigenschaften geformt. 
Das Teilstuck wird vor oder wahrend der Formgebung 
von einem aufgerollten Streifen abgetrennt. Es wird im 
wesentlichen U-fCrmig uber eine BreitseitenflSche 
umgebogen. Die Vorrichtung zur Hersteliung von Pol- 
sterkGrpern weist mindestens ein Formwerkzeug mit 
mindestens zwei unter Verformung eines zugefuhrten 
TellstQcks eines Streifens oder Bogens aus Papier oder 
Pappe aufeinanderzu beweglichen Teilen auf. Eines der 
Telle ist als Matrize ausgebildet und weist eine Ausneh- 
mung auf. Ein weiteres Teil ist als Stempel ausgebildet 
und druckt das TeilstOck in die Ausnehmung der Matrize. 
Die Ausnehmung weist einen im wesentlichen U- oder 
V-fOrmigen Querschnitt auf. 
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